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© Transportsystem. 

© Es wird ein Transportsystem zum Transportieren 
von Werkstucken durch Bearbeitungsstufen insbe- 
sondere einer Stufenpresse Oder einer Pressenstra- 
Be vorgeschlagen, bei welcher ©ine 2-achsige 
und/oder eine 3-achsige Bewegung in Pressenlangs- 
richtung. in vertikaler Richtung sowie in Querrichtung 

i 1 C ~""1 i 

2ur Pressenlangsachse durchfuhrbar ist. Zur Durch- 
fuhrung dieser Bewegung ist ein kombiniertes Trans- 
portsystem vorgesehen. welches aus einer Lang- 
stransporteinrichtung sowie einer hiermit verbunde- 
nen Hub/Quer-Bewegungseinrichtung besteht. 
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Die Erfindung betrifft ein Transportsystem zum 
Transportieren von Werkstucken durch Bearbei- 
tungsstationen einer Presse. PressenstraBe Oder 
dergleichen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 
1. 

Stand der Technik: 

Erfordert die Herstellung eines Werkstuckes 
mehrere Arbeitsoperationen, so werden zur wirt- 
schaftlichen Fertigung des Blechteiis die erforderli- 
chen Einzeloperationen in einer sogenannten 
Transferpresse oder PressenstraBe durchgefuhrt. 
Die Anzahl der Werkzeuge entspricht dann der 
Anzahl der Arbeitsstufen. die zur Herstellung eines 
Stufenziehteils erforderlich sind. Derartige Stufen- 
oder Transferpressen besitzen eine Transportein- 
richtung, mit welcher die Werkstucke von einer 
Arbeitsstation zur nachsten weitertransportiert wer- 
den. Die uber Kurvengetriebe gesteuerten Langs- 
und Querbewegungen sowie eventuelle Hubbewe- 
gungen der Transporteinrichtung werden vom 
Hauptantrieb abgeleitet und sind somit mit der Sto- 
Belbewegung synchronisiert. Der prinzipielle Auf- 
bau eines solchen Antriebs ist in der EP 0 210 745, 
Fig. 4 dargestellt. Das klassische Transfersystem 
ubt deshalb folgende Funktionen in jeweils zwei 
Richtungen aus: 

Greifen (Querbewegung), Heben (Vertikalbewe- 
gung), Fordern (Langsbewegung). 

. Insbesondere bei der Herstellung von groBfla- 
chigen Blechteilen konnten ubliche 3-achsige 
Transferpressen die Halte- und Transportfunktion 
der Teile nicht mehr befriedigend erfullen, da diese 
groBen Teile beim Transport in den Greiferzangen 
zu stark durchhangen wurden. Deshalb wurden die 
sogenannten Saugerbalken-Transfersysteme als Al- 
ternative entwickelt, bei denen groBe Blechteile 
mittels Vakuumsauger an sogenannten Saugerbal- 
ken befestigt sind. Die Saugerbafken bzw. Quertra- 
versen sind an den durch die Transferpresse fuh- 
renden Tragschienen befestigt, so dafl sich die 
Querbewegung des 3-Achssystems zum Greifen 
der Werkstucke eriibrigt. Da diese Saugerbalken 
beim PreBvorgang jedoch nicht nach auBen fahren 
konnen, wie die Greiferschienen beim 3-Achsbe- 
trieb mit ihrer quergerichteten Schliefl- und Off- 
nungsbewegung, muB bei diesem Saugerbalken- 
transfer eine Parkposition fur die Saugerbalken ge- 
schaffen werden, in welche diese wahrend des 
eigentiichen Bearbeitungsvorgangs gefahren wer- 
den. 

Anstelle der Langsbewegung der Tragschienen 
fur den Langstransport konnen auch angetriebene 
Schlitten, Wagen oder dergleichen auf den Trag- 
schienen angeordnet sein. an denen die Quertra- 
versen mit Saugeretnrichtungen befestigt sind (DE 
38 24 058 C1). In diesem Fall fuhren die Trag- 


schienen lediglich eine Hubbewegung beim Trans- 
portvorgang durch, wahrend die Langsbewegung 
der Saugerbalken durch die Schlitten erfolgt. 

Sowohl beim 3-achsigen Transfer der Werk- 

5 stucke mit Greiferschienen als auch beim 2-Ach- 
stransfer mit Tragschienen und Saugerbalken ist es 
im allgemeinen erforderlich, die Werkstucke zwi- 
schen den einzelnen Bearbeitungsstationen in so- 
genannten Zwischenstationen oder Orientierungs- 

10. stationen abzulegen, die sich im allgemeinen im 
Standerbereich der Transferpresse befinden. In 
diesen Orientierungsstationen kann eine Lageande- 
rung des Werkstucks erfolgen, urn eine Anpassung 
an die nachste Bearbeitungsstufe zu erhalten (DE 

/5 38 43 975 C1). 

Die immer grofler werdenden zu bearbeitenden 
Blechteile fuhrten zur Weiterentwicklung der Stu- 
fen- oder Transferpressen zu sogenannten Groflteil- 
Stufenpressen (GT-Pressen), die prinzipiell ahnlich 

20 aufgebaut sind, mit dem Unterschied, daB bedingt 
durch die WerkzeuggroBe bzw. WerkstuckgroBe 
die Transportschritte wesentlich groBer ausfallen. 
Der Einsatz von Stufenpressen oder GroBteil-Stu- 
fenpressen ermoglicht demnach eine hohe Produk- 

25 tionsleistung, da alle zur Herstellung eines Werk- 
stucks erforderlichen Fertigungsschritte gleichzeitig 
durchgefuhrt werden. Mit jedem StdBelhub wird ein 
Teil fertiggestellt. unabhangig davon, wieviele Ar- 
beitsstationen zur Herstellung im Einzelfall erforder- 

30 lich sind. Ein Vergleich mit herkommlichen Pres- 
senstraBen mit Einzelpressen zeigt deshalb bei 
Stufenpressen den Vorteil der kompakteren Ferti- 
gungsanlage. geringerer Energiekosten und Investi- 
tionskosten, sowie geringere Nebenzeiten beim 

35 Werkzeugwechsel und beim Umrustvorgang. 

Stufenpressen der genannten Art haben jedoch 
den Nachteil, daB eine Zwangsverkettung aller Be- 
arbeitungsstationen erforderlich ist. Die Werkstucke 
werden in einem bestimmten Bearbeitungstakt 

40 durch die Stufenpresse hindurchgefUhrt, wobei bei 
groflflachigen Teilen und damit verbundenen gro- 
Ben Werkzeugen langere Transportwege und damit 
langere Transportzeiten zwischen den einzelnen 
Bearbeitungsvorgangen sich einsteilen, da alle 

45 PressenstoBel synchron und gleichzeitig den Bear- 
beitungsvorgang durchfuhren. Ein individuelles, 
phasenverschobenes und damit zeitsparendes 
Handling der Werkstucke innerhalb der Presse ist 
damit nicht mdglich. Urn die hohen Krafte bei einer 

so gleichzeitigen StdBelbeaufschlagung aufzubringen. 
muB die Presse entsprechend groS dimensioniert 
werden. 

Bei den bekannten 2-Achs- Oder 3-Achsantrie- 
ben ist es auch nachteilig, daB die Einlegehohen in 
55 den Werkzeugstufen nicht variabel sind, da die 
Trag- bzw. Greiferschienen nur einen gemeinsa- 
men Hub ausfuhren konnen. Weiterhin ist durch 
den stets gemeinsamen Vorschubantrieb ein pha- 
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senverschobenes Arbeiten der Werkzeugstufen 
nicht mbglich, was insbesondere beim groflen Stu- 
fenabstand wegen der langen Transportwege eine 
schlechte Freigangigkeit ergibt. 

Aufgabe und Vorteile der Erfindung: 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. die 
vorgenannten Nachteile zu vermeiden und insbe- 
sondere einen moglichst universellen Transfer-An- 
trieb ftir eine Stufenpresse und insbesondere eine 
GroBteil-Stufenpresse oder eine Pressenstrafie 
oder dergleichen zu erhalten. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einem 
Transportsystem nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. durch die kennzeichnenden Merkmate 
des Anspruchs 1 geldst. 

In den Unteranspruchen sind vorteilhafte und 
zweckmaBige Weiterbildungen des im Hauptan- 
spruch angegebenen Transportsystems angege- 
ben. 

Der Erfindung liegt der Kerngedanke zugrunde, 
dafl der Transfer in jeder Werkzeugstufe einen 
eigenen Antrieb erhalt, der unabhangig vom be- 
nachbarten Antrieb arbeiten kann. Hierdurch wird 
eine universelle Beweglichkeit des Werkstucktrans- 
ports zwischen den einzelnen Bearbeitungsstufen 
erzielt. wobei aufgrund der bestehenden Moglich- 
keit zur Lageveranderung wahrend des Transport- 
vorgangs auch die sonst erforderlichen Orientie- 
rungsstationen entfalten konnen. 

Die Erfindung verwirklicht das Prinzip eines 
vollig unabhangigen Antriebs in beliebigen Frei- 
heitsgraden, d. h. dafl der WerkstOcktran sport von 
einer zur nachsten Bearbeitungsstation vollig unab- 
hangig von einem Zentralantrieb durch einzein pro- 
grammierbare Antriebe erfolgt. Hierdurch ist es 
nicht mehr erforderlich, daB die Stofielbewegung 
alter nebeneinander liegenden Pressenstufen gleich 
erfolgen. Vielmehr konnen die Transportbewegun- 
gen der Werkstucke und die Bearbeitungsvorgange 
in den einzelnen Stationen zeitlich versetzt stattfin- 
den. Selbstverstandlich muG die Steuerung der 
Presse und insbesondere die Bewegungen des 
Transfers so gestaltet werden, dafi keine Kollisio- 
nen entstehen. Die Bewegungen der einzelnen 
Transferachsen laufen mit dem Pressenantrieb 
zwangslaufig synchron. Weiterhin besitzt der 
Transfer .6 Freiheitsgrade, wodurch vorhandene 
Werkzeugsatze mit verschiedenen Teillagen me- 
chanisiert werden konnen. Durch die Einzelantriebe 
des Transfers fur jede Werkzeugstufe konnen ins- 
besondere durch Phasenverschiebungen groflere 
Abstande der Werkzeugstufen zuetnander kompen- 
siert werden, so dafi auch Einzelpressen in Pres- 
senstraflen beschickt werden konnen, ohne dafi es 
eine schlechtere Freigangigkeit wegen zu langen 
Transportwegen gibt. 


Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der Beschreibung und den beige- 
fugten zugehdrigen Zeichnungen. Dabei sind die 
vorstehend genannten und die nachstehend noch 
5 zu erlauternden Merkmaie nicht nur in der jeweils 
angegebenen Kombination. sondern auch in ande- 
ren Kombinationen oder auch in Alleinstellung ver- 
wendbar, ohne den Ftahmen der vorliegenden Er- 
findung zu verlassen. 
io Die einzelnen Figuren des Ausfuhrungsbei- 

spiels zeigen 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine 

Transferpresse nach der Schnitt- 
linie A-A in Fig. 2, 
;5 Rg. 2 eine Draufsicht auf die Transfer- 

presse nach Fig. 1 entlang der 
Schnittlinie B-B. 
Fig. 3 einen Schnitt entlang der 

Schnittlinie C-C in Fig. 1 mit ei- 
20 nem Teiletransport mit Sauger- 

balken, 

Fig. 4a eine Teileentnahme mit Sauger- 

balken und Schwenken quer zur 
Transportrichtung entsprechend 
25 dem Schnitt D-D in Fig. 1 , 

Fig. 4b einen Teiletransport mit in die 

Waagerechte geschwenkten 
Saugerbalken entsprechend dem 
Schnitt D-D in Fig. 1 , 
30 Fig. 5 eine Ansicht in Transportrichtung 

mit einem Greifer-Transport im 
3-Achsbetrieb, 

Fig. 6 einen Langsschnitt durch eine 

aus verketteten Einzelpressen 
35 bestehende PressenstraSe nach 

dem Schnitt E-E in Fig. 7, 

Fig. 7 eine Ansicht in Transportrichtung 

entsprechend dem Schnitt F-F in 
Fig. 6 einer verketteten Pressen- 
40 straBe und 

Fig. 8a - 8c eine Einzeldarstellung des Hori- 
zontalantriebs des Transportsy- 
stems. 

45 Beschreibung: 

In den Figuren 1 und 2 sind in einer Stufen- 
presse 1 und insbesondere einer Grofiteil-Stufen- 
presse 1 (GT-Presse) beispielsweise die ersten 

50 fiinf Bearbeitungsstufen 3 bis 7 in Seitenansicht 
bzw. im Langsschnitt (Fig. 1) bzw. in Draufsicht 
(Fig. 2) dargestellt. Jede Bearbeitungsstufe 3 bis 7 
weist jeweils einen Schiebetisch 9 mit hierauf befe- 
stigtem Unterwerkzeug 10 auf. Ein Oberwerkzeug 

55 1 1 ist in jeder Bearbeitungsstufe an einem Pres- 
senstofiel 12 befestigt, der seinerseits uber eine 
Antriebskette mit dem Kopfstuck 13 der Presse 
verbunden ist. 
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Die Kopfstucke 13 der Presse sind mit den 
zugehorigen. nicht dargestellten Pressentischen 
durch die seitlich der Bearbeitungsstation angeord- 
neten Pressenstander 14, 14' bis 19, 19* verbun- 
den, zwischen denen die PressenstoGel jeder Bear- 
beitungsstufe gefuhrt sind. 

Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2 ist 
fur den Transport des jeweiligen WerksUicks 20 ein 
Saugerbalkenantrieb vorgesehen, bestehend aus 
einem Saugerbalken oder einer Quertraverse 21 
mit daran befestigten Saugerspinnen, Magnethal- 
tern 22 oder dergleichen (siehe auch Fig. 3). 

Anstelle der Saugerbalken 21 kann auch ge- 
mafl der Darstellung nach Fig. 5 eine in 3-achsiger 
Bewegung verlaufende Greiferanordnung 23 zum 
seitlichen Erfassen des Werkstucks 20 vorgesehen 
sein. 

Sowohl fur den im allgemeinen 2-achsigen 
Saugerbalkentransport als auch fur den 3-achsigen 
Transport der Greiferanordnung 23 durch die Stu- 
fenpresse nach Fig. 1 und 2 ist ein Transportsy- 
stem 24 vorgesehen, welches fur jede Bearbei- 
tungsstufe 3 bis 7 als eigenstandige Werkstiick- 
transporteinheit installiert ist. Dabei besteht jedes 
Transportsystem 24 aus einer ersten Langstran- 
sporteinrichtung 25 zur Durchfuhrung der horizon- 
talen Langsbewegung in Werkstucktransportrich- 
tung 27 und einer zweiten Hub/Quer-Bewegungs- 
einrichtung 26, zur Durchfuhrung einer Hubbewe- 
gung in Vertikalrichtung 28 und einer gegebenen- 
falls erforderlichen Querbewegung 29, die im 3- 
Achsbetrieb als Arbeitsachse oder im 2-Achsbe- 
trieb als Rustachse gegebenenfalls erforderlich ist. 
Die erfindungsgemafie Presse kann demzufolge im 
2-achsigen Betrieb oder im 3-achsigen Betrieb mit 
Saugerbalkenantrieb oder Greiferanordnung betrie- 
ben werden. Hierdurch konnen unterschiedliche 
Pressensysteme in einer einzigen Presse verwirk-, 
licht werden. 

Zunachst wird nachfolgend die Langstransport- 
einrichtung 25 des Transportsystem s 24 naher er- 
lautert, wobei die Figuren 1 bis 3 sowie die Figuren 
8a bis 8c heranzuziehen sind. 

Wie insbesondere aus der Fig. 3 ersichtltch, ist 
die Langstransporteinrichtung 25 an einem, als 
Hubsaule 30 ausgebildeten Hubmechanismus befe- 
stigt. Die Langstransporteinrichtung 25 weist ge- 
maB der naheren Darstellung nach den Figuren 8a 
bis 8c einen horizon talen Langstrager 31 auf. der 
an einem Antriebsgehause 32 befestigt ist, welches 
seinerseits mit der Hubsaule 30 fest verbunden ist. 
Ober einen ersten Seilzug- oder Riemenantrieb 33 
wird ein Seil oder Riemen 34 an beiden Enden 35, 
36 des horizontalen Langstragers 31 befestigt und 
uber zwei Umlenkrollen 37, 37' und einem An- 
triebsritzel 38 von einem Antriebsmotor 39 ange- 
trieben. Dreht sich das Antriebsritzel 38, so wird 
der Riemen 34 und damit der horizontale Langstra- 


ger 31 horizontal verschoben. wobei die Verschie- 
bungsrichtung sich nach der Umdrehungsrichtung 
des Antriebsritzels 38 richtet. Hierdurch kann der 
horizontale Langstrager 31 eine horizontale Hubbe- 
5 wegung nahezu uber seine gesamte Lange durch- 
fijhren. In Fig. 8a. 8b ist der Langstrager 31 nahe- 
zu vollstandig nach rechts ausgerichtet. 

Wie insbesondere aus den Figuren 8a und 8b 
ersichtlich, weist der horizontal verfahrbare und am 

w Antriebsgehause 32 gelagerte Langstrager 31 (La- 
ger 40) seinerseits Fuhrungsmittel 41 auf. die einen 
horizontalen Langstransport eines Schiittens 42 er- 
lauben. Der Schlitten 42 dient zur Aufnahme des 
Saugerbalkens 21 bzw. Quertraverse 21 oder einer 

)5 in der Fig. 5 dargestellten Greiferanordnung 23. 

Der Langstransport des Schiittens 42 in den 
Fuhrungsmitteln 41 geschieht wiederum uber ei- 
nen, mittels Klemmvorrichtung 78 befestigten Seil- 
zug- oder Riemenantrieb 43, wobei z. B. ein Rie- 

20 men 44 uber zwei Umlenkrollen 45, 45', die sich 
wiederum endseitig des horizontalen Langstragers 
befinden, gefuhrt ist. Der Riemen 44 ist uber eine 
Klemmeinrichtung 79 am Antriebsgehause 32 befe- 
stigt. Bei der horizontalen Langsverschiebung des 

25 Langstragers 31 wird der Riemen 44 zwangslaufig 
mitbewegt. und damit auch der daran befestigte 
Schlitten 42. Hierdurch vollzieht der Schlitten 42 
den doppelten Weg wie der Langstrager 31 (Hub- 
verdoppelung). . 

30 Der in Fig. 8a in Seitenansicht sowie in Fig. 8b 

in Draufsicht dargestellte Schlitten 42 wird demzu- 
folge in den Fuhrungen 41 uber nahezu die ge- 
samte Lange des Langstragers 31 verschoben. 
Dies ist mit Pfeil 46 in Fig. 8b angedeutet. 

35 Die in Fig. 8a in Seitenansicht sowie in Fig. 8b 

in Draufsicht, in Fig. 8c in Stirnansicht dargestellte 
Langstransporteinrichtung 25 fuhrt demzufolge eine 
doppelte Langsbewegung aus, die sich zum einen 
aus der Langsverschiebung des horizontalen 

40 Langstragers 31 sefbst (Pfeil 47) und der zusatzli- 
chen Bewegung des Tragschltttens 42 am horizon- 
talen Langstrager 31 (Pfeil 46) zusammensetzt. 

Demzufolge ist in der Fig, 1 und 2 die horizon- 
tale Langstransporteinrichtung 25 in verschiedenen 

45 Positionen in der jeweiligen Bearbeitungsstufe 3 bis 
7 dargestellt. Beispielsweise befindet sich in der 
ersten Bearbeitungsstufe 3 im ersten Standerbe- 
reich 14, 14' ein Transportsystem 24 mit zugehori- 
ger Langstransporteinrichtung 25, dessen horizon- 

50 . taler Langstrager 31 nahezu vollstandig in Richtung 
Werkstiicktransport (Pfeil 27) ausgerichtet ist, wo- 
bei sich der Saugerbalken bzw. die Quertraverse 
21 genau im Bearbeitungsbereich der Werkzeuge 
10, 1 1 befindet. Hier ist demzufolge die Werkstuck- 

55 ablegeposition in der ersten Bearbeitungsstufe 3 
gezeigt. 

Die Figuren 1 und 2 zeigen zwischen den 
weiteren Pressenstandern 15 bis 19 angeordnete 
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weitere Transportsysteme 24, deren horizontale 
Langstrager 31 mit sich daran befindenden Trag- 
schlitten 42 fur die Saugerbalken 21 in den ver- 
schiedenen Bearbeitungsstellungen befindet, wie 
dies im Zusammenhang mit der nachfolgend zu 
erlauternden Hub/Quer-Bewegungseinrichtung na- 
her beschrieben wird. 

Aus den Figuren 1 bis 3 ist der Aufbau der 
Hub/Quer-Bewegungseinrichtung 26 des Transport- 
systems 24 naher ersichtlich. Diese kombinierte 
Hub/Quer-Bewegungseinrichtung 26 umfaflt einen 
in einem horizontalen Gehause 48 gefuhrten Trag- 
schlitten 49, wetcher seinerseits in vertikalen Fuh- 
rungsmitteln 50 die Hubsaule 30 aufnimmt. Uber 
einen ersten Antriebsmotor 51 wird eine Spindel 52 
angetrieben, die mit einer am Tragschlitten 49 be- 
festigten Spindelmutter 53 zu dessen horizontalen 
Querverschtebung zusammenwirkt. In Fig. 3 kann 
dem2ufolge der Tragschlitten 49 quer zur Trans- 
portrichtung entsprechend Pfeil 29 uber die ge- 
samte Lange der Antriebsspindeln 52 verschoben 
werden. Durch diese Querbewegung wird eine 
Schliefl-/Offnungsbewegung insbesondere fur eine 
Greiferanordnung durchgefuhrt, wie sie in Fig. 5 
naher dargestellt ist. Dies entspricht einem 3-achsi- 
gen Transferbetrieb. 

Sofern die Pressenanordnung mit einem 2-ach- 
sigen Saugerbalkenbetrieb arbeitet, kann die Quer- 
bewegung (Pfeil 29) des Tragschlittens 49 als 
Rustachse zur Umrustung der Werkzeuge verwen- 
det werden. 

Neben dem Querantrieb 51 bis 53 fur den 
Schlitten 49 weist die kombinierte Hub/Quer-Bewe- 
gungseinrichtung einen weiteren Antriebsmotor 54 
auf, der eine Keilwelle 55 fur einen Hubantrieb der 
Hubsaule 30 darstellt (Pfeil 28). Hierfur wird z. B. 
auch eine Kugelschiebewelle eingesetzt. Die An- 
triebsmotoren 51, 54 werden als hochprazise An- 
triebsmotore ausgebildet, die in ihren Bewegungen 
programmierbare Bewegungsablaufe gestatten. 
Dies geschieht beispielsweise mit programmierba- 
ren Servomotoren 51, 54. 

Die kombinierte Hub/Quer-Bewegungseinrich- 
tung 26 ist ihrerseits an einer zusatz lichen, hbhen- 
verstellbaren Konsole 56 befestigt, die einen eige- 
nen Hohenverstellmechanismus 57 ats Rustachse 
aufweist. Dieser Hoheverstellmechanismus umfaflt 
insbesondere einen Spindelantrieb 58 mit Umtenk- 
getriebe 59, wobei ein gemeinsamer Antriebsmotor 
60 fur die beidseitig an den Pressenstandern ange- 
ordneten Transportsysteme 24 vorgesehen ist. 

Anstelle des zuvor beschriebenen Systems ei- 
ner Hub/Quer-Bewegungseinrichtung 26 kann 
selbstverstandlich auch ein ahnliches Antriebssy- 
stem verwendet werden. Hierzu wird beispielsweise 
auf den Inhalt der DE 32 33 428 C2 verwiesen. die 
einen kombinierten Hubantrieb mit Langsantrieb 
mittels eines Riemenantriebs aufzeigt. Eine solche 


Anordnung ware sinngemafi ebenfalls einsetzbar 
und ist schematisch in Fig. 7 gezeigt. 

Die Darstellung der Erfindung nach Fig. 4a, 4b 
zeigt eine weitere Anwendungsmdglichkeit der Er- 

5 ftndung aufgrund des erfindungsgemaflen Trans- 
portsy stems 24. Auch hier ist ein an sich 2-achsi- 
ger Saugerbalkenantrieb in Stirnansicht gezeigt, 
wobei aufgrund der universellen Betatigung des 
Transportsystems 24, der Saugerbalken 21 aus sei- 

io ner ublicherweise horizontalen Position in eine 
Schraglage 21' gebracht werden kann. Hierfur wer- 
den die Hubmechanismen der beiderseitig ange- 
ordneten Hub/Quer-Bewegungseinrichtungen 26 
unterschiedlich betatigt, so dafl der in Fig. 4 rechte 

?5 Hubmechanismus beispielsweise eine hbhere Posi- 
tion einnimmt als der linke Hubmechanismus. Urn 
die Schraglage des Saugerbalkens 21' auszuglei- 
chen, sind allerdings Kardangelenke 61 an den 
Enden des Saugerbalkens erfordertich. die einen 

20 Ubergang zum benachbarten Anschluflflansch 62 
herstellen. Die in Fig. 4a dargestellte Schraglage 
mufi selbstverstandlich auch durch eine querge- 
richtete Horizontalbewegung (Pfeil 29) der Quer- 
transporteinrichtung 26 kompensiert werden. d. h. 

25 der Tragschlitten 49 fuhrt eine angepafite Querbe- 
wegung durch (Fig. 4b). Diese Querbewegung 
(Pfeil 29) kann auch unabhangig von der Schragla- 
ge erfolgen, wenn die Teilefertigung dies erforder- 
lich macht. 

30 Wie zuvor erwahnt. kann gema/3 der Darstel- 

lung nach Fig. 5 anstelle des Saugerbalkenbetriebs 
auch eine Greiferanordnung 23 fur den Werkstuck- 
transport eingesetzt werden. Zur Umrustung zwi- 
schen Saugerbalkenbetrieb nach Fig. 3 und Grei- 

35 ferbetrieb nach Fig. 5 weist die an der Hubsaule 30 
aufgehangte Langstransporteinrichtung 25 an ihrem 
Tragschlitten 42 eine Kupplungseinrichtung 63 auf. 
wie sie in den Figuren 8a bis 8c naher dargestellt 
ist. Insbesondere umfaflt diese Kupplungseinrich- 

40 tung 63 ein Schwenkkreuz 64, weiches uber einen 
zentralen Lagerbolzen 65 schwenkbar an dem 
Tragschlitten 42 gelagert ist. Das Schwenkkreuz 64 
weist zwei obere Arme 66, 66' auf, mit jeweils 
einem AnschluSbolzen 67 zur Befestigung eines 

45 Querflansches 68 zur Befestigung des Saugerbal- 
kens 21. Die beiden unteren Arme 69. 69' weisen 
ihrerseits AnschluObolzen 67 auf. an denen eine in 
den Figuren 8a bis 8c nicht naher dargestellte 
Greiferanordnung zu befestigen ist. Das Schwenk- 

50 kreuz 64 ist demzufolge dafur vorbereitet, sowohl 
einen Saugerbalken 21 als auch eine Greiferanord- 
nung 23 aufzunehmen, wobei ersteres in Fig. 1 bis 
4 sowie den Figuren 8 und letzteres in der Fig. 5 
dargestellt ist. 

55 GemaG der Anordnung nach Fig. 8a bis 8c ist 

eine Verschwenkbarkeit des Schwenkkreuzes 64 
urn den zentralen Lagerbolzen 65 mbglich. Hierfur 
weist das Schwenkkreuz 64 einen in Fig. 8a sowie 
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Fig. 8c dargestellten, nach unten gerichteten 
Schwenkarm 70 auf, der mittels einer Spindel 71 
und einem Spindelantrieb 72 urn die Lagerachse 
65 verschwenkt wird. Hierdurch kann der Sauger- 
balken 21 eine Schwenkbewegung urn die Lager- 
achse 65 durchfiihren. 

In den Figuren 3 bis 5 sind auf den Schiebeti- 
schen zusatzliche Absteckhalter 74 angedeutet, auf 
welche die Saugerbalken Oder die Greiferanordnun- 
gen zum Werkzeugwechsel absteckbar sind. 

Die Darstellung der Erfindung nach Fig. 1 und 
2 verdeutlicht die Vielseitigkeit des erfindungsge- 
mafien Transportsy stems, welches sich zwischen 
jedem Pressenstanderbereich befindet. So wird in 
der ersten Bearbeitungsstufe 3 das Werkstuck bei- 
spielsweise von dem zwischen den Pressenstan- 
dern 14, 14' angeordneten Transportsystem 24 auf 
das Unterwerkzeug 10 aufgelegt, wahrend in der 
nachfolgenden Bearbeitungsstufe 4 zur gfeichen 
Zeit das Werkstuck auf das Unterwerkzeug durch 
die zwischen den Pressenstandern 15, 15' ange- 
ordnete weitere Transporteinrichtung gelegt wird. 
Zur gleichen Zeit transportiert das zwischen den 
Pressenstandern 16. 16' angeordnete Transportsy- 
stem das Werkstuck von der Bearbeitungsstufe 4 
zur Bearbeitungsstufe 5, aus welcher gerade das 
bereits in dieser Bearbeitungsstufe 5 bearbeitete 
Werkstuck durch die zwischen den Pressenstan- 
dern 17. 17' angeordnete Transporteinheit entnom- 
men wird. Zur gleichen Zeit entnimmt das zwi- 
schen den Pressenstandern 18. 18' angeordnete 
Transportgerat das in der Bearbeitungsstufe 6 an- 
geordnete Werkstuck und fuhrt dieses der Bearbei- 
tungsstufe 7 zu. in welchem gerade das fertige 
Werkstuck von dem zwischen den Pressenstan- 
dern 19, 19' angeordneten Transportgerat entnom- 
men wird. 

Aus der Fig. 1 ist demzufolge ersichtlich, dafl 
die einzelnen PressenstdGel auch in unterschiedli- 
chen Arbeitshdhen, d. h. in verschiedenen Bearbei- 
tungsablaufen angeordnet sind. Demzufolge findet 
auch der eigentliche PreGvorgang am Werkstuck 
zu unterschiedlichen Zetten an den einzelnen Bear- 
beitungsstationen statt. Beisptelsweise befindet 
sich der PressenstdGel in der Bearbeitungsstufe 5 
gerade im oberen Totpunkt. 

GemaG der Darstellung der Erfindung in Fig. 6 
kann das erfindungsgemaGe Transportsystem 24 
sich auch zwischen den Bearbeitungsstufen einer 
PressenstraBe 2 befinden. Dabei konnen die Trans- 
portsysteme 24 prinzipiell gleich aufgebaut sein. 
wie zuvor beschrieben. wobei wiederum jedes 
Transportsystem 24 die jeweils von ihm links und 
rechts benachbarten Bearbeitungsstufen bedient. 
wie dies aus Fig. 6 ersichtlich ist. Zwischen den in 
Fig. 6 dargestellten drei Bearbeitungsstufen 3' bis 
5'. sind die Transportsysteme 24 demzufolge an 
zugehdrige Befestigungstrager 75 befestigt, die an- 


stelle der Pressenstander in den zuvor beschriebe- 
nen Ausfuhrungsbeispielen stehen. 

Urn die grofien Transportwege zwischen den 
einzelnen Pressenstufen uberbrucken zu konnen. 

5 sind gemafi Oarstellung in Fig. 6 Transportsysteme 
24* vorgesehen. die ebenfalls jeweils eine wie zu- 
vor beschriebene Langstransporteinrichtung 25 urn- 
fassen. die jedoch an zwei nebeneinanderliegenden 
Hub/Quer-Bewegungseinrichtungen 26 zur besse- 

w ren Gewichtsverteilung aufgehangt ist. Beide 
Hub/Quer-Bewegungseinrichtunten 26 konnen dann 
mittels eines gemeinsamen Hohenverstellmecha- 
nismuses 57 als Rustachse auf- und abbewegt 
werden. 

is Gemafi der Darstellung nach Fig. 7 als Schnitt 

entlang der Schnittlinie F-F in Fig. 6 ist die kombi- 
nierte Hub/Quer-Bewegungseinrichtung nach dem 
System aufgebaut. wie dies in der DE 32 33 428 
C2 beschrieben ist. Anstelle der zu Fig. 3 beschrie- 

20 benen Spindelantriebe ist beim Ausfuhrungsbei- 
spiel nach Fig. 7 ein erster Riemenantrieb 76 zur 
Durchfuhrung der horizontalen Querbewegung 
(Pfeil 29) des Tragschlittens 49 vorgesehen, sowie 
ein zweiter Riemenantrieb 77, der die Hubbewe- 

25 gung der Hubsaule 30 uber Umlenkrollen innerhalb 
des Schlittens 49 bzw. endseitig der Hubsaule 30 
durchfuhrt. Bezuglich der Funktionsweise wird aus- 
drucklich auf die zuvor genannte Patentschrift der 
Anmelderin verwiesen, dessen Inhalt zum Inhalt der 

30 vorliegenden Anmeldung gemacht wird. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben 
sich aus naheren Darstellungsdetails der Zeichnun- 
gen, worauf hiermit ausdrucklich verwiesen wird. 
Im ubrigen ist die Erfindung jedoch nicht auf das 

as dargestellte und beschriebene Ausfuhrungsbeispiel 
beschrankt. Sie umfaGt auch vieimehr alle fach- 
mannischen Weiterbildungen im Rahmen der 
Schutzrechtsanspruche. 
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Patentanspruche 

1. Transportsystem zum Transportieren von so 
Werkstucken durch Bearbeitungsstationen ei- 
ner Presse, PressenstraBe oder dergleichen 
mit wenigstens einer das Werkstuck aufneh- 
menden und trans portierenden Transportein- 
richtimg, die mit Hilfe eines Vorruckmechanis- 55 
mus eine horizontale Langsbewegung in Werk- 
stucktransportrichtung durchfuhrt, wobei gege- 
benenfalls mittels eines Hubmechanismus eine 


hierzu ausgerichtete Vertikalbewegung 
und/oder mittels eines 

SchlieB/Offnungsmechanismus eine Querbewe- 
gung zur Werkstucktransportrichtung durch- 
fuhrbar ist. dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Bearbeitungsstation (3 bis 7) wenigstens eine 
eigene, unabhangige Transporteinrichtung 

(24) zur Durch fuhrung einer 2-achsigen 
und/oder 3-achsigen Transportbewegung auf- 
weist, wobei eine Langstransporteinrichtung 

(25) mit Aufnahmemitteln (21, 23) fur das 
Werkstuck (20) vorgesehen ist, die zur alterna- 
tiven Befestigung einer Quertraverse (21) mit 
Saugerspinne (22) oder dergleichen oder zur 
Befestigung einer Greiferanordnung (23) die- 
nen. 

2. Transportsystem nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, da0 die Langstransporteinrich- 
tung (25) eine in und gegen die Werkstuck- 
transportrichtung (27) verlaufende horizontale 
Transportbewegung durchfuhrt und mit einer 
wetteren Transporteinrichtung (26) verbunden 
ist. die in einer horizontalen, zur Werkstuck- 
transportrichtung quer verschiebbaren Querbe- 
wegungseinrichtung (48, 49) gelagert ist. 

3. Transportsystem nach Anspruch 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 

(26) als kombinierte Hub/Quer-Bewegungsein- 
richtung (26) ausgebildet ist. die einen Hubme- 
chanismus (30) umfaBt. 

4. Transportsystem nach Anspruch 1 Oder 2. da- 
durch gekennzeichnet, daB die horizontale 
Langstransporteinrichtung (25) einen sich hori- 
zontal erstreckenden Ausleger (31) aufweist, 
der zum Transport der Teile von einer zur 
nachsten Bearbeitungsstation (3 bis 7) dient 
und an welchem sich ein an Fuhrungen (41) 
langs verfahrbarer Transportschlitten (42) fur 
die Werkstuckaufnahme befindet. 

5. Transportsystem nach Anspruch 4. dadurch 
gekennzeichnet. daB der horizontale Ausleger 
(31) mittels Fuhrungseinrichtungen (40) gegen- 
iiber der Hub/Quer-Bewegungseinheit (26) eine 
eigene Relativbewegung in und gegen die 
Werkstucktransportrichtung (27) durchfuhrt. 

6. Transportsystem nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Langsbewe- 
gung des Transportschiittens (42) fur die 
Werkstuckaufnahme mittels eines uber endsei- 
tig am Ausleger (31) angebrachte Umlenkrollen 
(45, 45') gefuhrten Riemenantriebs (44) erfolgt. 
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7. Transportsystem nach Anspruch 5. dadurch 
gekennzeichnet. dafl die Langsverschiebung 
des Auslegers (31) mittels eines Riemenan- 
triebs (34). eines Zahnstangenantriebs Oder 
dergleichen erfolgt. 5 

8. Transportsystem nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Transportein- 
heit (26) zum einen einen als Hubsaule (30) 
ausgebildeten Hubmechanismus umfaflt, die in jo 
einer inbesondere als Tragschlitten (49) ausge- 
bildeten Aufnahmevorrichtung mittels eines 
Hubantriebs auf- und abbewegbar gefuhrt ist 

und daQ der Tragschlitten (49) andererseits in 
einer horizontalen Querfuhrungseinrichtung 75 

(48) , zur Werkstucktransportrichtung quer ver- - 
schiebbar. mittels eines Querantriebs (51 bis 
53) unabhangig vom Hubantrieb (54, 55) an- 
treibbar ist. 

20 

9. Transportsystem nach einem der Anspruche 2. 
3 oder 8 dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Transporteinheit (26) ihrerseits an einer hohen- 
verstellbaren Konsole (56) befestigt ist. die ins- 
besondere als Riisteinrichtung zum Werkzeug- 25 
wechse) an Fuhrungen auf- und abverfahrbar 

ist 

10. Transportsystem nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Hub/Quer-Bewe- 30 
gungseinheit (26) mit Tragschlitten (49) fur die 
Hubsaule (30) einen Horizontalantrieb (51 bis 

53) fur den Tragschlitten (49) aufweist, der als 
Riemenantrieb (76) oder als Spindelantrieb (51 
bis 53) ausgebildet ist, wobei programmierbare 35 
Servomotoren (51. 76) fur den Querantrieb des 
die Hubsaule (30) tragenden Tragschlittens 

(49) vorgesehen sind. 

11. Transportsystem nach Anspruch 8. dadurch 40 
gekennzeichnet, dafl die Hub/Quer-Bewe- 
gungseinheit (26) mit Tragschlitten (49) fur die 
Hubsaule (30) einen Vertikalantrieb aufweist, 

der als Setl- Oder Riemenantrieb (77) oder afs 
Keilwellen- mit Zahnradantrieb (54, 55) oder 45 
dergleichen ausgebildet ist, wobei program- 
mierbare Servomotoren (54) fur die Hbhenver- 
stellung der Hubsaule (30) vorgesehen sind. 

12. Transportsystem nach einem der vorhergehen- so 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet. dafl 

der querverschiebbare Tragschlitten (49) der 
Hub/Quer-Bewegungseinheit (26) mit der darin 
gefuhrten, hbhenbewegbaren Hubsaule (30) 
eine erste Zugmittelanordnung als Riemenan- 55 
trieb (76) umfaflt, die uber endseitig der 
Hub/Quer-Bewegungseinheit (26) angeordnete 
Umlenkrollen fur ein antreibbares Zugmittel 


verfugt, mittels welchem der Tragschlitten (49) 
querverschiebbar zur Werkstucktransportrich- 
tung angetrieben ist. 

13. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet. dafl 
der querverschiebbare Tragschlitten (49) der 
Hub/Quer-Bewegungseinheit (26) mit der darin 
gefuhrten, hohenverstellbaren Hubsaule (30) 
jeweils Umlenkrollen fur eine zweite Zugmittel- 
anordnung (77) umfaflt, wobei das zugehorige 
Zugmittel (77) in endseitig der Hub/Quer-Be- 
wegungseinheit (26) angeordneten Endlagern 
gehalten und im Sinne einer Hohenverstellung 
der Hubsaule (30) derart antreibbar ist. dafl 
eine obere und untere, in ihrer Lange verstell- 
bare Umlenkschleife an der Hubsaule (30) ge- 
bildei ist. 

14. Transportsystem nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Hub/Quer-Be- 
wegungseinheiten (26) jeweils zwischen den 
Pressenstandern (14 bis 19) einer Stufenpres- 
se oder zwischen Einzelpressen einer Pressen- 
strafle (2) oder dergleichen angeordnet sind. 

15. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafl 
der Transportschlitten (42) eine Kupplungsein- 
richtung (62, 63) aufweist. 

16. Transportsystem nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Kupplungsetnrichtung 
einen Anschluflflansch (62) oder eine 
Schwenkeinrichtung (64) umfaflt, wobei insbe- 
sondere der Anschluflflansch (62) oder die 
Schwenkeinrichtung (64) wahlweise Aufnahme- 
mittel (67) fur eine mit einer Saugerspinne (22) 
oder dergleichen bestuckten Quertraverse (21) 
(Saugerbalken) oder fur eine Greiferleiste mit 
Greiferelementen (23) aufweist. 

17. Transportsystem nach einem der Anspruche 
15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Kupplungseinrichtung (62, 63) fur die Quertra- 
verse (21) bzw. die Greiferelemente (23) ein 
Schwenkkreuz (64) als Aufnahmeflansch fur 
den Saugerbalken (21 , 22) oder Greiferelemen- 
te (23) umfaflt. wobei das Schwenkkreuz (64) 
uber einen Schwenkantrieb (72) urn eine hori- 
zontale Lagerachse (65) mittels eines Spindel- 
antriebs (71) mit programmierbarem Motor 
oder dergleichen schwenkbar gelagert ist. 

18. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche. dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Hub/Quer-Bewegungseinheiten (26) beid- 
seitig des Werkzeugraumes unabhangig von- 
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einander steuerbar sind, wobei zum Ausgleich 
einer Schraglage des Werkstucks (20) bzw. 
des Saugerbalkens (21) Ausgleichsgelenke 
(61) vorgesehen sind. 

5 

19. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB 
die beidseitig des Werkzeugraumes angeord- 
neten Hub/Guer-Bewegungseinheiten (26) zur 
weiteren Lag everande rung des Werkstucks jo 
eine relative Querbewegung innerhalb des 
Transportschrittes durchfuhren. 

20. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 

den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB is 
die beidseitig des Werkzeugraumes angeord- 
neten Langstransporteinheiten (25) unter- 
schiedliche Langsbewegungen durchfuhren. 

20 
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